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V rámci uľahčenia výroby a zvýšením efektivity výroby idú stále viac do popredia 
ohraňovacie lisy. Cieľom mojej bakalárskej práce je zoznámiť so súčasným stavom v oblasti 




In facilitating the production and increasing the efficiency of production go more to the 
forefront of press brakes. The aim of my thesis is familiar with the current state of press 
brakes. Create a complete classification used hydraulic press brakes. 
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Úvod 
Ohýbanie v dnešnej dobe má veľké zastúpenie na trhu. Ohýbané súčasti je možno nájsť 
takmer v každom jednom zariadení. Ohýbanie zaručuje zníženie nákladov na výrobu 
a zjednodušenie pracovných metód. Uplatnenie ohýbania je v priemysle veľmi široké. 
Ohýbané súčasti sa bežne vyskytujú v automobilovom, potravinárskom a v neposlednom rade 
v strojárskom priemysle. Ohýbaním tiež možno vytvárať jednotlivé komponenty do 
každodenných potrieb je napríklad kovový nábytok, rozličné nádoby a pod. Ohýbané súčasti 
sa používajú tiež v stavebníctve ako napríklad rozličné rámy a profily, ktoré možno využiť pri 
konštrukcii hál, mostov, schodov, výťahov a podobne. Väčšina strojárskych firiem, ktorá sa 
zaoberá vývojom alebo výrobou rozličných druhov strojov sa len veľmi ťažko zaobídu bez 
ohýbaných súčasti a preto väčšina z nich nakupuje ohýbané dielce alebo si ohýba plechy pre 
vlastnú potrebu. Vzhľadom k čo najefektívnejšiemu výrobnému procesu a veľkému dopytu sa 
už dlhšiu dobu rozmáha sériová výroba, ktorú najlepšie zvládajú CNC stroje. Takýmto 
strojom je napríklad práve ohraňovací lis, na ktorý sa práve táto práca zameriava a to 
konkrétne na celkový prierez ohraňovacími lismi a ich využitie vo výrobe.  
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1 Definícia ohýbania 
 
Ohýbanie je technologický proces, pri ktorom pôsobením ohybového momentu pomocou 
dvojice síl dochádza k trvalej zmene tvaru polotovaru. Týmto procesom dochádza 
k požadovanému tvaru bez významnej zmeny prierezu, pričom sa materiál z vonkajšej strany 
teda z vonkajšieho polomeru naťahuje a z vnútornej strany teda z vnútorného polomeru stláča. 
Pri ohybe dochádza k spevneniu a zhutneniu materiálu, čím sa menia pevnostné  vlastnosti 
súčiastky a zároveň sa mení aj jeho štruktúra a nahustenie jednotlivých vlákien materiálu.  
Vhodným polotovarom pre súčiastky, ktoré sa najčastejšie ohýbajú sú plechy, tyče a profily. 
Ohnuté súčiastky sa využívajú napríklad pri stavbe strojov, vagónov, automobilov, lodí apod.  
 
 
Podľa spôsobu pohybu nástroja vzhľadom na tvárnený materiál ohýbanie delíme na: 
 
1. Ohýbanie na lisoch –  materiál mení svoj tvar pomocou nástroja, ktorý vykonáva 
 rovnomerný priamočiary pohyb.  
 
2. Ohýbanie na valcoch – materiál mení svoj tvar pomocou samostatných valcov, 
 ktoré vykonávajú otáčavý pohyb. 
 
 
Podľa konštrukčno-technologických podmienok ohýbanie delíme na: 
 
 
1. Ohýbanie do uhla –  ohýbanie, ktoré sa vyznačuje malým polomerom zakrivenia
 pri pôsobení veľkej  plastickej deformácie v mieste ohybu. 
 
2. Ohýbanie do oblúka –  ohýbanie, ktoré sa vyznačuje veľkým polomerom 
 zakrivenia, pri pôsobení minimálnej plastickej deformácie 
 rozloženej po oblúku. 
 
 
Napätie pri ohybe 
 
Napätie pri ohybe musí byť natoľko veľké, aby prekročilo napätie nad medzou sklzu Re 
a dosiahol sa tak k trvalý ohyb, ale zároveň napätie nesmie prekročiť medzu pevnosti Rm. 
V prípade prekročenia medze pevnosti Rm, by mohlo nastať trvalé porušenie tvárneného 
materiálu. V okolí strednice (os prutu) sú ťahové napätia veľmi malé a dosahujú medzu 
úmernosti. Strednica je oblasť, kde nepôsobí ťahové napätie a tento parameter je dôležitý pre 
určenie polotovaru na ohýbanie. Strednica je v strede hrúbky materiálu a so zmenšujúcim sa 
napätím a deformácie prierezu materiálu sa neutrálna os teda strednica posúva smerom 
k stlačeným vláknam. Na vnútornej strane pri ohýbaní dochádza k tlaku (tlakové napätie) a na 
vonkajšej strane dochádza zase k ťahu (ťahové napätie). Pri ohýbaní tiež treba počítať s 
pružnosťou materiálu. Materiál má tendenciu vrátiť sa späť do pôvodnej polohy o nejakú  
hodnotu x. Hodnota x závisí od veľkosti uhla a hrúbky ohýbaného materiálu. 
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Hlavným parametrom ohybu je pomer R2/t: 
 
R2/t0> 6 znamená voľný ohyb. 
R2/t0< 6 znamená ostrý ohyb. 
 
 
Obr. 1 Rozloženie a veľkosť napätia v materiály [44] 
 
Neutrálna os  
 
Neutrálnu os je možno charakterizovať ako myslenú os materiálu, na ktorú nepôsobí 
napätie a pri ohýbaní sa jej dĺžka nezväčšuje a ani sa nezmenšuje, teda neutrálna os sa 
nemení. Neutrálna os a os ťažiska nie je totožná veličina. Prípad kedy je neutrálna os 
uprostred hrúbky ohýbaného materiálu je len vtedy, ak polomer ohybu R > 12t. Polomer R sa  
za tejto podmienky nazýva veľký polomer ohybu. 
Vypočíta sa: 
 





V opačnom prípade, kde R < 12t sa jedná o menšie polomery ohybu. Pri týchto menších 
polomeroch sa neutrálna os pôsobením napätia a deformácie prierezu posúva smerom k 
stlačeným vláknam.  
Vypočíta sa: 
 
𝜌 = 𝑅 + 𝑥. 𝑡 
 
R ........ vnútorný polomer ohybu[mm] 
t ......... hrúbka materiálu [mm] 
x ........ súčiniteľ polohy neutrálnej osi.  
  
 Rešerše ohraňovacích lisov  
- 4 - 
Veľkosť x charakterizuje závislosť na pomernej veľkosti polomeru ohybu k hrúbke 
ohýbaného materiálu. Závislosť veľkosti x je možné vidieť v tab.1 
 
R/t 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 1,0 1,2 1,5 2,0 3,0 4,0 
nad 
5,0 
x 0,23 0,29 0,32 0,35 0,37 0,38 0,39 0,40 0,41 0,42 0,44 0,45 0,46 0,47 0,50 
Tab. 1 Závislosť veľkosti x [44] 
 
Určenie dĺžky polotovaru  
 
Dĺžka polotovaru ln sa určí sumou všetkých dĺžok rovných úsekov konečnej súčasti a 





(𝑅 + 𝑥. 𝑡) 
 
φ .... uhol ohybu [°] 
R .... polomer ohybu[mm]  
t ..... hrúbka materiálu [mm] 
x..... koeficient posunu neutrálnej 
plochy [mm]  
        Obr. 2 Uhly ohybov [44] 
 
Pri ohýbaní do pravého uhlu (90°) sa uhol φ sa rovná uhlu α. V ostatných prípadoch sa 
uhol  φ=180° - α, kde α je uhol ohybu. Dĺžka polotovaru sa môže tiež určiť z programu, 
v ktorom sa súčasť modelovala. 
 
Odpruženie pri ohyboch „U“ a „V“ 
 
Pri ohýbaní má materiál, po odľahčení pôsobiacej sily, tendenciu vrátiť sa do pôvodného 
tvaru. Hovoríme o určitom uhle ktorý nazývame uhol odpruženia označujeme ho β. Ohýbanie 
je pružne tvárnou operáciou a vo chvíli, keď na materiál prestane pôsobiť deformačná sila, 
prestane pôsobiť aj pružná deformácia čím sa zmení uhol. Z dôvodu pôsobiacej pružnej 
deformácie je nutné materiál ohnúť viac a to práve o uhol odpruženia. Tento krok zabezpečí, 
že sa dosiahne potrebný uhol ohybu.  Odpruženie je ovplyvnené viacerými zložkami, napr. 
hrúbka materiálu,  veľkosť uhlu ohybu, mechanické vlastnosti materiálu a iné. Veľkosť 
odpruženia možno dosiahnuť pomocou experimentálnych metód za pomoci diagramov 
a praktických skúšok alebo pomocou výpočtu. 
 
 
Obr. 3 Odpruženie pri ohyboch „U“ a „V“ [44] 
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Diagramy pre určenie odpruženia 
 
Slúži pre orientačné určenie veľkosti odpruženia v praxi, ktoré sú spracované pre rozličné 
materiály ako: oceľ, hliník, meď a ich zliatiny. Odpruženie pre štandardné uhly α=30°, 60°, 
90°, 120° sú znázornené na nasledujúcich diagramoch. 
 
 
























β........ uhol odpruženia [°] 
l .........vzdialenosť ohýbaných častí [mm] 
lm....... rameno ohybu [mm] 
k ........súčiniteľ určujúci polohu neutrálnej plochy v závislosti na pomere R /t. 
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Minimálny a maximálny polomer ohybu  
 
Minimálny polomer ohybu [Rmin] - po prekročení minimálneho polomeru ohybu dôjde 
k porušeniu krajných vlákien  na  vonkajšej strane ohybu, čím nastane znehodnotenie 
materiálu. Tento polomer závisí na mechanických vlastnostiach materiálu (elasticita 
materiálu, druh a hrúbka materiálu, spôsob ohýbania a kvalita povrchu. 
 








− 1 = 𝑐. 𝑡 
 
t........ hrúbka ohýbaného materiálu [mm] 
εc.......medzné predĺženie → pri jeho prekročení dôjde k porušeniu ohýbaného 
  materiálu (napätie presiahne medzu pevnosti v ťahu Rm) [mm] 
c....... koeficient [-]:  mäkká oceľ: c = 0,5 ÷ 0,6 
mäkká mosadz: c = 0,3 ÷ 0,4 
hliník: c = 0,35 
dural: c = 3 ÷ 6 
mäkká meď: c = 0,25 
 
Hodnoty pre koeficient c sú orientačne platné pre ideálny povrch (bez rýh a mikrotrhlín) 
a pre priečny alebo pozdĺžny smer vlákien. 
 
Maximálny polomer ohybu [Rmax]  - po prekročení maximálneho polomeru ohybu dôjde 
v krajných vláknach na vonkajšej strane k trvalej deformácii. 
 








− 1  
 
t ......... hrúbka ohýbaného materiálu [mm] 
E........ modul prierezu [MPa] 
Re...... medza pevnosti v sklze [MPa] 
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Výpočet ohybovej sily a práce pre ohyb „U“ a „V“ 
 
Výpočet ohybovej sily zahrňuje množstvo rozličných faktorov, ktoré vstupujú do procesu 
ohýbania a tieto faktory značne komplikujú výpočet. 
  
 
Obr. 5 Priebeh ohýbacej sily v závislosti na dráhe ohybníka [44] 
 
Ohýbanie do tvaru „V“ 
 
Ohýbaný polotovar je vlastne nosník na dvoch podporách v určitej vzdialenosti L 
zaťažený v strede silou F. Trením polotovaru sa ohybová sila zväčší o jednu tretinu 
pôsobením trenia polotovaru o funkčné časti nástroja. Pri ohýbaní polotovaru pôsobí nástroj 
v momente dotyku na plech nulovou silou, následne sa zvýši sila na maximálnu hodnotu tak 
ako je to možné vidieť na obr. 6  
 
Obr. 6 Ohýbanie do tvaru „V“ [44] 
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F0V..... sila pri ohýbaní do tvaru „V“ [N] 
A0V .... práca pri ohýbaní do tvaru „V“ [J] 
α ........ uhol ohybu [°] 
ρ ........ polomer zaoblenia stredného vlákna [mm] 
L........ vzdialenosť medzi podporami [mm] 
b ........ šírka plechu [mm] 
Re....... medza pevnosti v sklzu [MPa] 
 
Ohýbanie do tvaru „U“ 
 
Postup je identický ako pri ohýbaní do tvaru „V“. Rozdiel je v priebehu ohybovej sily na 
dráhe, ktorý je  uvedený na nasledujúcom obrázku: 
 
 
Obr. 7 Ohýbanie do tvaru „U“ [44] 
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F0U..... sila pri ohýbaní do tvaru „U“ [N] 
A0U ... práca pri ohýbaní do tvaru „U“ [J] 
b ....... šírka plechu [mm] 
Re...... medza pevnosti v kluzu [MPa] 
ρ1 ......polomer ohybu [mm] 
Z ....... potrebný zdvih [mm] 
μ ........ súčiniteľ trenia [-] 
 
Porušenie materiálu ohybom 
 
Pri ohýbaní sa vyskytujú určité technologické komplikácie ako napríklad praskanie 
materiálu alebo tvorenie vĺn. Takýto materiálový defekt vzniká pri prekročení kritickej 
hodnoty R/t. Praskanie materiálu vznikne porušením súdržnosti materiálu, vďaka čomu 
vznikne trhlina, ktorá má tendenciu šíriť sa. Takéto narušenie materiálu je pri ohýbaní 





Obr. 8 Porušenie materiálu pri ohýbaní [44] 
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1.1 Ohraňovanie 
 
Ohraňovanie je ohýbanie plechu na jednoúčelových tvárniacich strojoch. Ohraňovanie sa 
vykonáva na ohraňovacích lisoch alebo tvárniacich strojoch so špeciálne upravenými 
nástrojmi na ohraňovanie. Ohnutie plechu do predurčeného   tvaru je možné pri dodržaní 
zákonov plasticity ako pri iných spôsoboch tvárnenia. Z toho vyplýva, že sa vyžaduje 
prekročenie medze sklzu, čím sa dosiahne oblasť plastickej deformácie, ktorá je sprevádzaná 
s plastickou deformáciou. Podobne ako pri ohýbaní aj pri ohraňovaní je dôležité odpruženie 
materiálu. V rámci spomínaného odpruženia sa pri ohraňovaní  kontroluje uhol. V  vzávislosti 
na veľkosti odchýlky uhla a dĺžky ramena závisí veľkosť otvorenia alebo zatvorenia uhla. 
V prípade, že uhol nie je podľa predpisu je možné ho nastaviť korekciou prípadne zväčšiť 
lisovaciu silu na konci lisovacieho cyklu. [1], [2], [3]. 
 
 
Obr. 9 Ohraňovanie [2] 
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1.2 Ohraňovacie lisy 
 
Medzi jednočinné mechanické lisy zaraďujeme aj ohraňovacie lisy, ktoré sú určené na 
výrobu profilov z plechu. Ohraňovacie lisy sa konštruujú s rozličnými druhmi pohonu. 
Ohraňovacie lisy sú zvislé dvojstojinové stroje otvoreného vyhotovenia, s úzkym a dlhým 
baranom. Stojan ohraňovacích lisov je buď odliaty, alebo zváraný. Ohraňovací lis sa využíva 
na jednoduché ale aj náročnejšie ohyby, na ktoré ohýbačky už nestačia (kratšie ohyby, 
silnejšie hrúbky materiálu, viac ohybov za sebou…). Vyrábajú sa v rozličných koncepciách 
čo sa týka výkonu a produktivity stroja. Ohraňovacie lisy sú prevádzkovo a ekologicky veľmi 
priaznivé stroje so širokým portfóliom štandardného ale tiež voliteľného príslušenstva s 
mnohými technickými možnosťami . Cenovo sú relatívne priaznivé pri zohľadnení 
parametrov ako je rýchlosť výrobného procesu, úspora energii, produktivita práce, či 
náročnosť obsluhy stroja. [6] 
  
 











6. Kombinovaný [25] 
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1.2.1 Ručný ohraňovací lis 
 
Ručný ohraňovací lis je jednoduchý druh stroja, ktorý je určený na ohýbanie plechu pod 
uhlom do požadovaného tvaru. Je určený pre jednoduché ohyby tenkých plechov menších 
dĺžok. Tieto zariadenia môžu byť vybavené dorazmi pre opakovanú výrobu. Prevádzka týchto 
zariadení je veľmi jednoduchá, nakoľko nie je potrebné dodávať žiadnu pohonnú látku, či 
elektrickú energiu. Fungujú na mechanickom prevode a sile, ktorou pôsobí obsluha na páku. 
Je možné ho použiť v rozličných dielňach najčastejšie však v opravárenských, zámočníckych 




- jednoduchá obsluha, 
- jednoduchá manipulácia, 
- malé plošné rozmery, 




- malé prevádzkové sily, 
- malá pracovná plocha, 




Obr. 10 Ručný ohraňovací lis THB250 [8] 
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1.2.2 Mechanický ohraňovací lis 
 
Mechanické ohraňovacie lisy sa používajú na ohýbaniu plechov prípadne k ich rovnaniu. 
Hlavný pohon je riešený pomocou kľukového mechanizmu. Kľukou môže byť rameno 
pracovného hriadeľa alebo excenter teda výstredník. Ďalšie pohyby ktorými možno poháňať 
stroj je napríklad kolenový, vačkový alebo vretenový mechanizmus. Mechanický lis sa 
vyznačuje menovitou silou, ktorá je konštantná až pri dolnú úvrať, kedy dosahuje maximálnu 
silu. Tieto lisy majú veľkú výrobnosť a sú pomerne jednoduché zariadenia. Vyznačujú sa 
náchylnosťou na preťaženie, čo znamená, že sa nesmie prekročiť menovitá hodnota sily, ktorú 
udáva výrobca. Poškodeniu stoja je možno predchádzať pomocou inštalovania poistiek. 
Napriek všetkým opatreniam, je v prípade mechanických lisov je nutné venovať im veľkú 
pozornosť na údržbu a pravidelnú servisnú kontrolu. Mechanické lisy sa v dnešnej dobe 
používajú veľmi zriedka, najmä ako jednoúčelové stroje pre určité výrobné linky v sériovej 
a hromadnej výrobe. Vyrábajú sa pomocou nich rozličné profilové plechy, napríklad oceľové 




- vysoká menovitá sila, 
- veľká rýchlosť nástroja, 
- jednoduchšia konštrukcia pohonu, 




- dosiahnutá maximálna trecia sila tesne pred dolnou úvraťou 
- náročné tvárnenie veľkou silou dlhšiu dobu, 
- nebezpečenstvo preťaženia – prekročenie menovitej sily, 
- nutnosť pravidelnej kontroly stroja 
- zložitejšia oprava v prípade poruchy. 
 
 
Obr. 11 Mechanický ohraňovací lis a rozličné tvary ohýbaných súčastí [42] 
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1.2.3 Hydraulický ohraňovací lis 
 
Jedná sa o stroje, ktoré umožňujú  ohýbať profily rozličných tvarov a väčších hrúbok. 
Poháňané sú hydraulickým pohonom. Sú to dvojstojinové stroje, ktoré majú úzky ale dlhý 
baran. Stojany ohraňovacích lisov sa vyrábajú ako odliatkov z ocele alebo je stojan zváraný. 
Baran poháňajú dve ojnice, ktoré možno nezávisle na sebe prestaviť. Jedna ojnica je pevná 
a druhú ojnicu možno voliteľne nastavovať. Pohon sa realizuje prostredníctvom 
hydraulických piestov. Hydraulický ohraňovací lis patrí medzi stroje, ktoré pracujú 




- vysoká menovitá sila, 
- veľká rýchlosť nástroja, 
- samostatná regulácia tlaku 
- dosiahnutie konštantného tlaku a rýchlosti pri tvárnení, 
- nastavenie pracovného zdvihu nástroja vo variabilnom mieste zdvihu, 
- možnosť odmeriavania tvárniacich síl, 
- jednoduchšia oprava v prípade poruchy, 




- zložitejšia konštrukcia pohonu, 
- vyššie náklady na ekológiu – odpadové látky, 
- vyššie nároky na prevádzku – nutnosť chladiacej jednotky, 
- vyššia cena pri rovnakej menovitej sile. 
 
 
Obr. 12 CNC ohraňovací lis AD-R [15] 
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1.2.4 Segmentový ohraňovací lis 
 
Sú ohraňovacie lisy, ktoré sú určené pre ohýbanie dielcov hlavne v hromadnej a sériovej 
výrobe. Sú vhodné v prevádzkach, kde si obsluha v rámci výrobného procesu určí jednotlivé 
segmenty a následne nato plynulo postupuje po jednotlivých sekciach. Takto pripravený stroj 
má veľmi vysokú produktivitu práce. 
 
 
Obr. 13 Segmentový ohraňovací lis [47] 
 
1.2.5 Modulový ohraňovací lis 
 
Tieto stroje sú špecifické tým, že majú možnosť sa k sebe vzájomne pripojiť a tým sa 
predĺži ich pracovná plocha. Modulové lisy sú stroje, ktoré uplatnenie vo výrobe, kde sa 
pracuje s veľmi dlhými plechmi. [25] 
 
 
Obr. 14 Modulový hydraulický ohraňovací lis [46] 
 
1.2.6 Kombinovaný ohraňovací lis 
 
Kombinované ohraňovacie lisy spájajú do koncepcie jedného stroja viacero druhov 
operácii a to samotné ohýbanie a ďalšiu, inú operáciu. Najčastejšou operáciou je práve 
strihanie plechu, čo v prípade jednoduchých profilov šetrí náklady a teda nie je potreba nožníc 
na plech. Zariadenia ako je kombinovaný ohraňovací lis spája koncepciu dvoch strojov do 
jedného a uľahčuje a zrýchľuje výrobu. 
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2 Ručný ohraňovací lis 
 




Obr. 15 Ručný ohraňovací lis THB250 [8] 
 
 
Ručný ohraňovací lis je konštruovaný je určený predovšetkým pre ohraňovanie, 
rádiusové ohýbanie, lemovanie a tiež strihanie. Jednou z výhod je možnosť rýchleho 
otvorenia uzavretého profilu a vybranie priestorovej súčiastky. Tento lis je možné pomocou 
vhodného nadstavca alebo úpinky upnúť do zveráka alebo priamo na pracovný stôl. 
Ohraňovacia lišta je delená a má vysokú pracovnú flexibilitu, pričom umožňuje pracovať v 
sekciách alebo po celej dĺžke stroja. Stroj je tiež osadený súpravou dorazov, čo je veľkou 









Tab. 2 Parametre ručného lisu THB250 [8] 
 
  
Pracovná dĺžka mm 250 
Pre materiál  plech 
Hmotnosť kg 17,5 
Pre hrúbku plechu max. (pri pevnosti 380 MPa) mm 1 
Doraz  Ano 
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Ručný ohraňovací lis LOR 1000/1 
  
 
Obr. 16 Ručný ohraňovací lis LOR 1000/1 [38] 
 
Ručný ohraňovací lis je konštruovaný pre bežné ohýbacie práce. Vhodný je pre 
zámočnícke, klampiarske, údržbárske a autoopravárenské a v neposlednej rade strojárske 
práce v prislúchajúcich dielňach. Tieto zariadenia majú masívnu a tuhú konštrukciu a vysokú 















Tab. 3 Parametre ručného lisu LOR 1000/1 [38] 
  
Pracovná dĺžka mm 1 130 
Pre materiál  plech 
Hmotnosť kg 85 
Pre hrúbku plechu max. (pri pevnosti 380 MPa) mm 1 
 
Rozmery stroja 
Dĺžka mm 1 400 
Šírka mm 100 
Výška mm 400 
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Ručný ohraňovací lis FP30 
 
Obr. 17 Ručný ohraňovací lis FP30 [39] 
 
Ručný ohraňovací lis vhodný na univerzálne použitie najčastejšie však ohraňovanie, 
rádiusové ohýbanie, prípadne lemovanie. Možnosť rýchleho otvorenia uzatvoreného profilu 















Ručné ohraňovacie stroje sa vyhotovujú menších rozmerov a sú kompaktné najmä 
napríklad pre menšie zámočnícke dielne, kde obsadenie väčšieho zariadenia je zbytočné 
a neekonomické pre dané potreby danej prevádzky. Sú určené na ohýbanie tenších plechov 
a menších dĺžkových rozmerov. V porovnaní s väčšími strojmi sú podstatne jednoduchšie na 
údržbu a prevádzku a je možné ich jednoducho ustaviť. Tento druh ohraňovacieho lisu 
funguje na princípe páky, kedy pôsobením sily na páku sa vykonáva ohyb. V závislosti na 
dĺžke plechu je možné ohýbať iba určité hrúbky plechu, pre ručné ohraňovacie lisy sa 
najčastejšie ohýba plech hrúbok  1mm. Tieto lisy sa konštruujú pre maximálne hrúbky 2-3 
mm v závislosti na druhu materiálu. Obsluha je veľmi jednoduchá, nie je potrebná žiadna 
zložitá inštruktáž alebo školenie.  
Pracovná dĺžka mm 300 
Pre materiál  plech 
Hmotnosť kg 13 
Pre hrúbku plechu max. (Oceľ) mm 1 
Pre hrúbku plechu max. (Hliník/Meď) mm 2 
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3 Mechanický ohraňovací lis 
 
Mechanický ohraňovací lis LO 200 / 4000 
 
 




Menovitá sila kN 2 000 
Pracovná dĺžka/ šírka stola mm 4 000/200 
Počet zdvihov barana - rýchlo/pomaly min-1 28/7 
Počet využiteľných zdvihov barana min-1 14 
Zdvih barana Z mm 100 
Prestaviteľnosť barana E mm 150 
Priechod medzi bočnicami mm 3 430 
Vyloženie A mm 315 
Zovretie H mm 200 
Výkon hlavného elektromotora kW 22 
Spotreba vzduchu pri kombinovanom chodu za 1 hodinu m
3
 25 
Rozmery lisu:     
     dĺžka mm 4 420 
     šírka mm 2 060 
     výška mm 3 800 
Hmotnosť stroja kg 22 660 
Tab. 5 Parametre mechanického lisu LO 200/4000 [43] 
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Mechanický ohraňovací lis LO 50 / 2500 
 
 




Menovitá sila Mp 50 
Pracovná dĺžka stola mm 2 500 
Počet zdvihov barana  min-1 32 
Pracovná dráha mm 32,5 
Zdvih barana Z mm 65 
Prestaviteľnosť barana E mm 125 
Priechod medzi bočnicami B mm 2 020 
Vyloženie A mm 200 
Zovretie H mm 365 
Výkon hlavného elektromotora kW 5,5 
Spotreba vzduchu pre jedno zapnutie spojky dm
3
 2,5 
Max. hrúbka plechu (pevnosť 45 kp.mm-2) mm 1-4  
Tvárniaca práca  kpm 1 625 
Objem/počet obalov  m3/kus 8,8/3 
Rozmery lisu:    
     dĺžka mm 2 800 
     šírka mm 1 450 
     Výška nad/pod podlahou mm 2 450/100 
Hmotnosť stroja kg 4 800 
Tab. 6 Parametre mechanického lisu LO50/2500  [40] 
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Mechanický ohraňovací lis dvojotáčkový LOD 125 / 3500 
 
 




Menovitá sila kN 1 250 
Pracovná dĺžka/ šírka stola Mm 3 150/160 
Počet zdvihov barana - rýchlo/pomaly min-1 30/7 
Počet využiteľných zdvihov barana min-1 15 
Zdvih barana Z mm 80 
Prestaviteľnosť barana E mm 125 
Priechod medzi bočnicami mm 2 700 
Vyloženie A mm 250 
Zovretie H mm 175 
Výkon hlavného elektromotora kW 11 
Spotreba vzduchu pri kombinovanom chode za 1 hod m
3
 22 
Rozmery lisu:     
     dĺžka mm 3 530 
     šírka mm 1 750 
     výška mm 3 405 
Hmotnosť stroja kg 12 160 
Tab. 7 Parametre mechanického lisu LOD125/3500 [41] 
3.1 Zhrnutie 
 
Mechanický ohraňovací lis je stroj, ktorý je z konštrukčného hľadiska podstatne 
masívnejší ako ručný ohraňovací lis. Pohyb mechanického lisu sa zakladá najčastejšie na 
princípe kľukového, kolenového alebo vačkového mechanizmu. Používané sú najmä ako 
jednoúčelové stroje pre určité výrobné linky, nakoľko ich výroba je na ústupe. Tieto stroje sa 
vyrábajú v rozličných veľkostiach pracovného stolu. V prípade mechanického ohraňovacieho 
lisu je možné ohýbať plechy až do dĺžky niekoľko metrov v závislosti na hrúbke plechu. Čím 
väčšia dĺžka plechu, tým sa hrúbka materiálu zmenšuje, pretože by mohlo nastať prekročenie 
menovitej sily lisu a následne k jeho poruche stroja. 
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4 Hydraulický ohraňovací lis 
 
Hydraulické ohraňovacie lisy sa vyrábajú v dvoch koncepciách riadiaceho systému. Jedná 
sa  o NC a CNC riadiace systémy.  
 
NC ohraňovacie lisy 
 
Zariadenia s masívnou oceľovou konštrukciou. Riadiaci systém je riešený 
prostredníctvom NC riadenia, ktoré riadi štyri pracovné osi. Pohon horného barana je 
zabezpečený dvomi elektromotormi, na každej strane je obsadený jeden. Hlavnou nevýhodou 
tohto zariadenia je malá presnosť ohýbania. Ďalšou nevýhodou je samotné nastavenie 
zadných dorazov a tiež nastavenie uhlu ohybu, ktoré sa zvyčajne podarí až na druhý pokus, čo 
negatívne vplýva na rýchlosť výroby. Pri nastavovaní stroja sa väčšinou stáva že prvý kus je 
chybný a teda vzniká zbytočný odpad, čo má negatívny vplyv na efektivitu výroby. Pri NC 
riadení je  dôležitá a nutná častá kontrola rozmerov a tiež následná korekcia uhlov v prípade 
výchylky. Všetky tieto aspekty vedú k tomu, že ohraňovacie lisy s NC riadením nie je možné 
plne automatizovať a zároveň, nie je možné zabezpečiť úplnú bezpečnosť práce samotnej 
obsluhy. Z toho dôvodu sú tieto zariadenia viac-menej minulosťou a sú nahrádzané CNC 
ohraňovacími lismi. NC ohraňovacie lisy je možné použiť na malosériovú výrobu, kde nie je 
potrebná veľmi presná výroba. [18]. 
 
CNC Ohraňovacie lisy 
 
CNC ohraňovacie lisy sa po konštrukčnej stránke skladajú zo zvarenca, ktorý je 
vyzváraný z plátov. Tieto pláty sa dopredu vyrovnajú a žíhajú pre stabilizáciu pnutia 
samotného zvarenca, čím sa dosiahne vysoká pevnosť a tuhosť konštrukcie. Znamená to, že 
čím je vyššia tuhosť a pevnosť konštrukcie, tým sú presnejšie ohyby. Ohraňovací lis je 
poháňaný dvomi elektro-hydraulickými valcami. Valce sú umiestnené na každej strane lisu so 
spätnou väzbou. Lis je vybavený proti priehybu pomocou hydrauliky kompenzáciou priehybu 
a je možnosť riadenia až ôsmymi osami. Pohyb barana smerom hore a dole sa realizuje 
pomocou horného a spodného nožného pedála. Horný nástroj - razník je upnutý 
prostredníctvom upínačov alebo adaptérov k hornému baranovi. Tieto hydraulické upínače 
alebo adaptéry uľahčujú montáž a demontáž razníka, čo pozitívne vplýva na výrobné časy. 
Spodný nástrojom - matrica, je pripevnená na základnej doske. Podobne, ako horný nástroj, 
tak aj dolný nástroj je upnutý pomocou uholníkových upínačov, ktoré zaručujú jednoduchú 
montáž a demontáž. Veľkosť tlačnej sily, ktorá je vyvolaná pri spustení horného barana 
a súčasne horného nástroja do dolného, určuje uhol ohybu. Uhol ohybu závisí tiež na dĺžke 
zotrvania spusteného barana a teda na dĺžke pôsobenia tlačnej sily. Tlačná sila sa vyvodzuje 
pomocou servo-valcov, ktoré sú tak ako pohony po stranách stroja. Tieto servo-valce je 
možné riadiť a kontrolovať nezávisle na sebe a teda nakláňať horný baran podľa potrebnej 
korekcie. Táto možnosť spôsobí, že na pravej a ľavej strane vznikne odlišný uhol. Pre 
požadovaný uhol môže byť plech stlačovaný viackrát pre dosiahnutie požadovaných 
rozmerov. Dôvodom je nepresnosť nástrojov, ktorá sa upraví potrebnými korekciami. 
Dokonca aj malé odchýlky na nástroji môžu spôsobiť niekoľko stupňovú nepresnosť, 
samozrejme záleží aj na dĺžke ohybu a hrúbke ohýbaného materiálu. Takýto stroj je možné 
korigovať aj počas pracovného cyklu. Spôsob je jednoduchý a to tak, že počas tlačenia stroja 
pozastavíme tlačenie uvoľnením nožného pedála, nasleduje jednoduchá úprava korekcie 
a opätovné zošliapnutie pedála, čím sa stroj vráti do pôvodnej pozície a pokračuje v ohýbaní. 
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Možnosti ohýbania jednotlivých súčastí je limitovaná veľkosťou stroja a jeho konštrukciou 
a súčasne aj výškou horných a dolných nástrojov. 
 
Stroj pracuje s tromi pracovnými režimami:  
 
Ručný režim: v tomto režime, je možné za pomoci ručného ovládača nastaviť 
ovládanie stroja, ktorý je spojený s obrazovkou. Na obrazovke je nastavený potrebný program 
pre ohýbanie. Ručný režim sa najčastejšie používa na vycentrovanie možných nepresností 
nástroja alebo napríklad ak sa jedná o zložitejšie časti ohýbaného plechu, ktoré sa z dôvodu 
búrania do stroja ohýbajú len čiastočne. 
 
 Poloautomatický režim: tento režim je určený pre nastavenie korekcii. 
Poloautomatický režim je určený na úpravu korekcii stroja voči pôvodnému nastaveniu a tiež 
sú v ňom možné úpravy polohy dorazov a zadefinovanie veľkosti tlačnej sily.  
 
Automatický režim: tento režim sa používa pri sériovej a hromadnej výrobe. Za 
predpokladu, že je program vhodne nastavený, je aj napriek tomu potrebné urobiť korekciu. 
Korekciu je možné nastaviť len v poloautomatickom režime teda je potrebné vrátiť sa späť do 
poloautomatického režimu. [18] 
 
 
Hydraulické ohraňovacie lisy 
 
Ohraňovací lis CNC radu AD-R 
 
Ohraňovacie lisy firmy Durma vyrábajú svoje lisy v kombinácii výkon v pomere k cene 
a jednoduchosti. Stroje sú navrhované tak, aby spĺňali požiadavku najnižšej ceny pri 
optimálnom výrobnom hospodárstve. Tento stroj je vyrobený robustnej konštrukcie a tvorí 
pevný základ pracovnej plochy. Práca na tomto zariadení typu AD-R je veľmi jednoduchá a 
komfortná vo všetkých aspektoch. Veľký zdvih stroja a tým aj veľký pracovný priestor 
podmieňuje, že stroj musí byť zaručene postavený na optimálnom mieste teda, že musí mať 
optimálne podložie, aby mohol optimálne pracovať po celej svojej dĺžke pracovného stola. 
V prípade splnenia tejto podmienky sa zaručuje vysoká produktivita a presnosť. Špeciálne 
navrhnuté riadiace jednotky a zároveň aj softvér slúžia na jednoduché a ľahké ovládanie aj pre 
neskúsených operátorov. Tento stroj štandardne poskytuje pohyb v troch osiach a to Y1, Y2 
a X. Osu R je možné nastaviť manuálne. Táto os určuje výškové nastavenie zadných dorazov 
(palcov).  
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Obr. 21 CNC ohraňovací lis AD-R [15] 
 
Pre riadenie tohto zariadenia je tradične zvolený 
alfanumerický riadiaci systém s 2D grafickým displejom, 
ktorý umožňuje 2D náhľad pre pripravený program 
daného výrobku. Takýto riadiaci systém zabezpečuje 
efektívnejšie a jednoduchšie ovládanie ako u bežných 
lisov. Vyznačuje sa vysokou produktivitou, 
hospodárnosťou a jednoduchšou údržbou ako 
u konvenčných lisoch. Ovládanie môže obsahovať menej 
tlačidiel, čím je obsluha stroja jednoduchšia. Riadiaci 
panel môže obsahovať aj viacero tlačidiel, záleží na tom, 
na aké účely sa bude ohraňovací lis používať a na aké 
operácie bude musieť riadiaci systém vybavený.  Pri 
ohýbaní je možné ľahko sledovať jednotlivé kroky 
ohýbania. Zároveň tento riadiaci systém umožňuje pre 
potrebný ohyb jednoducho vypočítať vzdialenosť 
ohybovej čiary. V prípade kusovej výroby alebo 
jednoduchých ohybov, kde nie je nutné vytvárať program 
je možné vytvoriť súčiastku aj bez toho, aby sa musel 
nový program vytvárať. [15] 
 
Obr. 22 Alfanumerický ovládací 
systém [15] 
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Technické parametre: 
 
AD-R Séria Jedn.  1260 25100 30320 37220 40400  60400 
Lisovacia sila Ton 60 100 320 220 400 400 
Pracovná dĺžka Mm 1 250 2 550 3 050 3 700 4 050 6 050 
Priechod medzi bočnicami Mm 1 050 2 200 2 600 3 100 3 400 5 100 
Približovacia rýchlosť mm.s-1 200 180 100 120 100 100 
Ohybová rýchlosť mm.s-1 10 10 10 10 8 8 
Spätná rýchlosť mm.s-1 120 120 100 100 80 80 
Svetlosť mm 433 530 630 530 630 630 
Šírka stola mm 104 104 154 104 154 154 
Výška stola mm 790 900 900 900 1 040 1 220 
Zdvih mm 160 265 365 265 365 365 
Vyloženie v bočniciach Mm 365 410 410 410 510 510 
Výkon motoru kW 4 11 37 22 37 37 
Dĺžka Mm 2 490 3 800 4 300 4 950 5 750 7 500 
Šírka Mm 1 285 1 670 1 820 1 770 2 110 2 110 
Výška Mm 2 375 2 750 3 230 2 900 3 540 3 710 
Hmotnosť  Kg 3 500 8 650 17 250 14 100 26 750 35 750 
Tab. 8 Parametre hydraulického lisu AD-R [15] 
 
Ohraňovací lis CNC radu AD-S 
 
Tento typ ohraňovacieho lisu sa vyznačuje vysokou výrobnosťou a vysokým štandardom. 
Ovládanie tohto lisu je veľmi jednoduché a pre názornejšiu vizualizáciu je vybavené farebnou 
grafikou. Zariadenie má riadenie v štyroch osách a to Y1 a Y2 čo je synchronizácia barana, 
nasleduje osa X, čo je pojazd zadného dorazu a napokon os R výšková poloha palcov zadného 
dorazu. 
 
Obr. 23 CNC ohraňovací lis AD-S [13] 
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Technické parametre: 
 
AD-S Séria Jedn.  1260 25100 37220 60800 802000 
Lisovacia sila Ton 60 100 220 800 2 000 
Pracovná dĺžka Mm 1 250 2 550 3 700 6 050 8 100 
Priechod medzi bočnicami Mm 1 050 2 200 3 100 5 100 6 400 
Približovacia rýchlosť Mm 200 180 120 70 70 
Ohybová rýchlosť mm.s-1 10 10 10 6 6 
Spätná rýchlosť mm.s-1 120 120 100 80 60 
Svetlosť mm 433 530 530 700 1 000 
Šírka stola mm 104 104 104 400 700 
Výška stola mm 790 900 900 800 950 
Hĺbka mm - - - 1 300 2 100 
Zdvih mm 160 265 265 400 600 
Vyloženie v bočniciach mm 365 410 410 610 750 
Výkon motoru kW 4 11 22 55 110 
Dĺžka mm 2 490 3 800 4 950 8 050 10 500 
Šírka mm 1 285 1 670 1 770 3 200 4 350 
Výška mm 2 375 2 750 2 900 4 250 8 100 
Hmotnosť  kg 3 500 8 900 14 360 72 000 249 000 
Tab. 9 Parametre hydraulického lisu AD-S [13] 
 
Hydraulický ohraňovací lis synchrónny CNC radu AD-S 
 
Ohraňovacie lisy radu AD-S majú robustnú konštrukciu s 2D grafickým riadiacim 
systémom a štandardne sa vyrábajú so štyrmi CNC riadenými osami a to štandardne pre 
polohu barana Y1 a Y2 polohovanie zadného dorazu X a napokon výškové nastavenie 
zadných dorazov R. Pre jednoduchosť programovania sa doba potrebná pre výrobný cyklus 
minimalizuje. Za pomoci riadiacej jednotky sa po nastavení základných parametrov ohybov 
automaticky nastaví postupnosť ohybov. Základné jednotky sa považujú hrúbka a druh 
materiálu, rozmery a uhly súčiastky. Riadiaca jednotka, tiež automaticky nastaví polohu 
riadených osí a odskok zadných dorazov a v neposlednom rade zvolí potrebnú lisovaciu silu. 
Tým, že sa zvolí optimálna sila pre požadovaný materiál sa šetrí samotný lis, zároveň nástroje 
a tiež elektrická energia. Na sprehľadnenie a zjednodušenie práce je systém vybavený 
vizualizáciou zobrazenia nasledujúceho ohybu po ohnutí predchádzajúceho ohybu. Lis je 
zabezpečený proti možnej kolízii. Systém polohovania barana umožňuje sledovanie polohy v 
reálnom čase a úplnú kontrolu všetkých rýchlostí, polôh a dôb zotrvania barana v pracovnej 
oblasti.  Súčasťou programu je tzv. grafická knižnica horných a spodných nástrojov, za 
pomoci ktorej sa zrýchľuje práca. 
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AD-S Séria Jedn.  1240 25100 37220 40400  60600 
Lisovacia sila ton 40 100 220 400 600 
Pracovná dĺžka mm 1 250 2 550 3 700 4 050 6 050 
Priechod medzi bočnicami mm 1 050 2 200 3 100 3 100 5 100 
Dĺžka mm 2 490 3 800 4 950 5 750 7 600 
Šírka mm 1 285 1 670 1 770 2 110 2 650 
Výška mm 2 375 2 750 2 900 3 540 3 850 
Hmotnosť  kg 3 500 8 900 14 360 27 000 54 000 
Tab. 10 Parametre hydraulického lisu synchrónneho AD-S [28] 
 
Ohraňovací lis B2 
 
Ohraňovacie lisy B2 obsahujú hydraulickú a tlakovú regulačnú jednotku. Tieto jednotky 
sú vybavené regulačnými ventilmi s redukovanými vedeniami. Takáto koncepcia hydrauliky 
zabezpečuje vyššiu ovládateľnosť a zároveň rýchlejšiu dynamiku. Ohraňovacie lisy sú 
ovládane CNC ovládaním rozličných typov. Štandardne sú koncipované jednoduchým 
a ľahkým ovládaním, pričom sú schopné ovládať 4 až 12 osí. Tieto stroje sú tiež vybavené 
špeciálnym systémom šetrenia energie pod názvom ESIT. Tento systém šetrí životné 
prostredie tak, že motory uvádza do chodu len vtedy, keď je baran uvedený do pohybu a teda 
počas ohýbania. V čase kedy sa nastavujú parametre alebo sa menia nástroje je lis v úspornom 
režime. Takýmto systémom je možné ušetriť až 70% energie a zároveň sa predlžuje životnosť 
stroja. [5] 
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Obr. 25 Ohraňovací lis B2 [5] 
Technické parametre: 
 
B2 Séria Jedn.  50/2000 75/3000 100/4000  200/5000 320/5000 
Lisovacia sila ton 50 75 100 200 320 
Pracovná dĺžka mm 2 100 3 060 4 080 5 100 5 100 
Maximálny zdvih mm 200 230 230 400 450 
Výška otvorenia mm 450 480 480 700 700 
Max rýchlosť mm/sec 200 200 200 160 200 
Ohýbacia rýchlosť mm/sec 0-10 0-10 0-10 0-10 0-10 
Tab. 11 Parametre hydraulického lisu B2 [5] 
 
Elektrický ohraňovací lis E2 
 
Ohraňovacie lisy E2 sú špecifické tým, že využívajú plne elektrickú technológiu, čo 
umožňuje zlepšenie produktivity a zníženie vedľajších časov a zníženie hlavného času o 25%. 
Presnosť polohovania v osi Y je zabezpečená pomocou elektrických servo – pohonov. Servo–
pohonmi sa dokáže dosiahnuť presnosť v rozmedzí ±0,002 mm, čím sa zvýši aj presnosť 
ohýbanej súčasti. Lis je konštruovaný tak, že vrchná aj spodná časť lisu sú kompletne 
uzatvorená. Takáto koncepcia zabezpečuje stabilitu a vysokú presnosť stroja, pričom poloha 
počiatku ostáva konštantná počas celého procesu ohýbania. Ohraňovacie lisy tohto druhu 
môžu byť vybavené rozličným typom číslicového ovládania. Ovládanie je  jednoduché 
a ľahké pre obsluhu a je možné s nimi ovládať 4  až 8 osí. [4] 
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E2 Séria Jedn.  20/1250 40/1250 40/2500  80/2500 80/3000 
Lisovacia sila ton 20 40 40 200 80 
Pracovná dĺžka mm 1 250 1 250 2 500 2 500 3 060 
Maximálny zdvih mm 200 200 200 200 200 
Výška otvorenia mm 450 450 450 450 450 
Max rýchlosť mm/sec 160 160 160 120 160 
Ohýbacia rýchlosť mm/sec 0-30 0-30 0-30 0-30 0-30 
Tab. 12 Parametre hydraulického lisu E2 [4] 
 
Hi – tech ohraňovacie lisy LAG – modely GP a GBS 
 
Ohraňovacie lisy GBS majú špeciálne uloženie barana, čo zamedzuje roztváranie lisu ako 
pri bežných ohraňovacích lisoch. Horný baran sa pohybuje za pomoci guľôčkových skrutiek a  
upevnený je na bočných rámoch stroja. Koncepcia uloženia zabezpečuje nízke trenie a trvalú 
pohybovú presnosť počas pracovného cyklu. Konštrukcia stroja dovoľuje zvýšenie zdvihu 
barana až na hodnotu 1000 mm. Spôsob akým je tvarovaná horná časť dovoľuje ohýbať 
materiál veľkých rozmerov a to takým spôsobom, že je možné vyhotoviť hlboké a uzatvorené 
skrine, pričom sa manipulácia s materiálom nijak obzvlášť neskomplikuje. Pri klasických 
ohraňovacích lisoch sme obyčajne limitovaný bočnicami pri pohybe v osiach Z. V koncepcii 
tohto stroja sa toto obmedzenie eliminuje na hodnotu ohýbacej dĺžky pracovného stola. Pohon 
stroja je hydraulický systém. Elektrickú rozvodňu je možné umiestniť mimo ohraňovací lis, 
čím dosiahneme pokles hluku a lepšie pracovné podmienky. 
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GBS Séria Jedn.  30/1300 50/1300 50/2600 100/2600 100/3100 
Lisovacia sila ton 30 50 50 100 100 
Pracovná dĺžka mm 1 300 1 300 2 600 2 600 3 100 
Priechod medzi bočnicami mm 1 400 2 200 3 100 3 100 3 100 
Vylozenie v bočniciach mm - - - - - 
Svetlosť mm 450 450 450 450 450 
Približovacia rýchlosť mm.s-1 300 300 300 300 300 
Pracovná rýchlosť mm.s-1 10 10 10 10 10 
Spätná ráchlosť mm.s-1 200 200 200 200 200 
Pojazd osi X mm 600 600 600 600 600 
Tab. 13 Parametre hydraulického lisu GBS [16] 
 
  
 Rešerše ohraňovacích lisov  
- 31 - 
Ohraňovacie lisy GP sú určené pre výrobu menších dielcov, je možné ich použiť 
v prevádzkach, kde je nutné uvoľniť výrobu na veľkých ohraňovacích lisoch a ušetriť tak 
elektrickú energiu. Tento tip ohraňovacieho lisu je konštrukčne riešený tak, aby spĺňal všetky 
potrebné podmienky pre výrobu menších dielcov, čo znamená dostatočne tuhá konštrukcia 
s hydraulickým pohonom. Toto zariadenie je vybavené riadiacim CNC systémom. Taktiež je 
možné toto zariadenie vybaviť robotom, čím dosiahneme veľmi flexibilné a  produktívne 
pracovisko na pomerne malej ploche. [16] 
 
 




Mini GP Séria Jedn.  15/550 15/835 
Lisovacia sila ton 15 15 
Pracovná dĺžka mm 550 835 
Priechod medzi bočnicami mm - - 
Vylozenie v bočniciach mm 250 250 
Svetlosť mm 250 250 
Približovacia rýchlosť mm/sec 80 80 
Pracovná rýchlosť mm/sec 10 10 
Spätná ráchlosť mm/sec 80 80 
Pojazd osi X mm 230 230 
Tab. 14 Parametre hydraulického lisu Mini GP [16] 
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4.1 Riadiace systémy ohraňovacích strojov 
 
Riadiace systémy sú neoddeliteľnou súčasťou hydraulických ale aj mechanických 
ohraňovacích strojov. Obsahujú širokú škálu funkcii a doplnkov ktoré dokážu zjednodušiť 
prácu ale tiež zvýšiť produktivitu samotného stroja. Riadiace systémy je možné doplniť 
vyššími verziami riadiacich systémov pomocou 3D programovaním alebo LCD prípadne 
dotykovým displejom. 
  
NC riadiaci systém DNC 6000 
 
Tento druh riadiaceho systému dovoľuje ohýbanie s CNC riadenými osami Y1, Y2 a X. 
Ak má lis os R riadenú nie manuálne, tak je riadená CNC systémom. Systémové 
programovanie je veľmi jednoduché a prehľadné vhodné tiež pre menej skúsenú obsluhu. Pre 
dosiahnutie potrebného ohybu je nutné, aby obsluha zadala do systému nasledujúce parametre 
a to druh ohýbaného materiálu, hrúbku, dĺžku a uhol ohýbaného materiálu. Po určení horného 
i dolného nástroja z knižnice nástrojov systém automaticky vyhodnotí potrebnú lisovaciu silu. 
Knižnica nástrojov je automaticky vložená v pamäti systému. Program po zadaní potrebných 
parametrov je schopný vypočítať aj potrebnú rozvinutú dĺžku ohýbaného plechu. Súčasťou 
riadiaceho systému je tiež PC softvér, ktorý umožňuje grafické programovanie výrobkov. [29] 
 
 
Obr. 29 NC riadiaci systém DNC 6000 [29] 
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CNC riadiaci systém DNC 880S 
 
Riadiaci systém dovoľuje oproti numerickému systému niekoľko výhod, ktoré sú spojené 
hlavne s grafickým zobrazovaním. Opäť má tento systém v pamäti knižnicu horných a tiež 
dolných nástrojov s grafickým zobrazením. Táto možnosť výrazne urýchľuje prácu na 
ohraňovacom lise, keďže sa na lise môžu používať rozličné druhy nástrojov. Systém si tiež 
pamätá už naprogramovaný výrobok a je možné ho opätovne použiť, bez toho, aby bolo 
potrebné požadovaný výrobok programovať znova. Takýto vyvolaný program jednoducho 
otvoríme a prípadne skorigujeme ak je to potrebné. Miestu kam sa ukladajú programy sa 
hovorí knižnica výrobkov. Knižnica výrobkov podobne ako knižnica nástrojov umožňuje 
grafické zobrazenie. Graficky sa zobrazujú aj jednotlivé úseky ohýbaného dielca čo uľahčuje 
prácu a znižuje chybovosť pri práci tým, že obsluha stroja vidí ako postupovať a teda ako je 
nutné plech založiť. Tento riadiaci systém obsahuje softvér, ktorý je možné nainštalovať do 
počítača v kancelárii a pripravovať jednotlivé programy v kancelárii. [29] 
 
Obr. 30 CNC riadiaci systém DNC 880 [29] 
 
Riadiaci systém ModEva  
 
Riadiaca jednotka je podporovaná systémom WINDOWS. Grafický systém Cybelec 
ModEva 10S s farebnou obrazovkou, obsahuje štandardne riadenie lisu pre 4 osi a to pre 
polohu barana Y1 a Y2, ďalej pre polohovanie zadného dorazu osu, a napokon výškové 
nastavenie palcov zadného dorazu R. Nastavenie týchto osí sa uskutočňuje automaticky po 
zadaní hlavných parametrov pre výrobu dielca. Tiež sa automaticky nastaví aj potrebný 
odskok a potrebná lisovacia sila. Touto automatizáciou sa prevedie aj optimalizácia lisovacej 
sily, čo vedie k úspore elektrickej energie a zníženie opotrebenia samotného lisu a tiež 
nástrojov. Tento riadiaci  systém má možnosť riadiť aj rýchlosť pohybu barana tzv. „krátky 
zdvih“. Zabezpečenie proti kolízii palcov zadného dorazu s nástrojmi, prípadne so stolom 
spodného nástroja je riešené pomocou bezpečnostných zón. Taktiež tento systém má v pamäti 
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knižnicu horných a tiež dolných nástrojov s grafickým zobrazením. Táto možnosť výrazne 
urýchľuje prácu na ohraňovacom lise, keďže sa na lise môžu používať rozličné druhy 
nástrojov. Okrem toho že je možné programovať v 2D, umožňuje tento systém tiež 
modelovať v 3D. Systém si tiež pamätá už naprogramovaný výrobok a je možné ho opätovne 
použiť, bez toho, aby bolo potrebné požadovaný výrobok programovať znova. Miesto, kam sa 
ukladajú programy sa nazýva knižnica výrobkov. Všetky riadiace systémy ModEva obsahujú 
samostatný ohýbací softvér pod označením PC 1200, vhodný práve pre inštaláciu na počítač. 
Tento softvér umožňuje v kancelárii pripraviť nové programy pre ďalšiu výrobu. [30] 
 
 
Obr. 31 Riadiaci systém ModEva  [30] 
 
4.2 Zadné dorazy ohraňovacích strojov 
 
Zadný doraz, ktorý je riadený CNC riadiacim systémom len v osi X, pričom dokáže 
automaticky vypočítať a nastaviť potrebnú vzdialenosť palcov zadného dorazu od pracovného 
stola so spodným nástrojom. Výšková poloha palcov zadného dorazu teda poloha v osiach R1 
a R2 sa nastavuje manuálne za pomoci nastavovacích skrutiek. Vzdialenosť medzi palcami 
zadného dorazu v osiach Z1 a Z2, ktoré závisia od dĺžky ohýbaného dielca sa nastavuje 
prostredníctvom lineárneho vedenia a systému guľôčkových ložísk. Aretačnými páčkami 
pomocou ktorých sa môže ľahko zaistiť požadovaná poloha dorazov. Pre zrýchlenie 
a zefektívnenie výroby je možné, aby riadenie riadiacim systémom bolo nie len na osi X ale aj 
na osi R. Zadný doraz je riadený pomocou riadiaceho systému a  servo motormi, 
polohovateľný práve v osiach X a R. V tomto prípade systém vypočíta a nadstaví nie len os X 
ale aj osu R teda výškovú polohu palcov zadného dorazu. Výšková poloha palcov zadného 
dorazu sa automaticky nadstavuje aj v prípade kedy sa mení spodný nástroj kedy sa môžu 
zmeniť rozmery nástroja. Automaticky je možné nastaviť a vypočítať aj výškovú polohu 
palcov zadného dorazu a vzdialenosť palcov zadného dorazu od stola so spodným nástrojom 
pre nasledujúci ohyb. Nastavenie vzdialenosti medzi palcami zadného dorazu v osiach Z1 a 
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Z2 je možné nastaviť manuálne pomocou lineárneho vedenia a systému guľôčkových ložísk a 
aretačnými páčkami sa jednoducho zaistí potrebná poloha. Ďalšia varianta je kedy okrem 
riadenia osi X a R pomocou riadiaceho systému je riadená aj osa Z. Takáto koncepcia vytvára 
šesťosú polohu zadného dorazu, čo umožňuje palcom zadného dorazu pohybovať sa nezávisle 
v priestore. V tomto prípade nie sú nutné aretačné páčky pre zaistenie polohy nakoľko poloha 




Obr. 32 Šesťosí zadný doraz [13] 
 
 
Obr. 33 Palce zadného dorazu [13] 
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4.3 Klzné predné podperné ramená  
 
Ramená sú uložené v lineárnych vedeniach a guľôčkových ložiskách, vďaka čomu im je 
umožnený jednoduchý posuv ramien v celej šírke ohraňovacieho lisu. Zaistenie polohy je 
možné uskutočniť za pomoci aretačných páčiek. Poloha vertikálnym smerom je veľmi 
jednoduchá a možná pomocou skrutiek a taktiež aretačnými páčkami. Predné podpery je 
možné vybaviť podperami, ktoré možno riadiť pomocou CNC systému. Pohyb podperných 
ramien je pomocou klzného vedenia po celej pracovnej dĺžke. Využitie takýchto podpier je pri 
podopieraní veľkých tabúľ plechu menších aj väčších hrúbok pri ohybe a pri spätnom pohybe, 
je možné ich naprogramovať podľa veľkosti dielca a ďalších kritérií. Keďže podpery 
podopierajú plech počas ohybu, je nutné, aby svoje rameno dokázali natočiť podľa potreby. 
Najčastejšie je natočenie ramien prevádzkované pomocou hydrauliky.  Prestavenie vo zvislej 
alebo vodorovnej polohe je veľmi ľahko nastaviteľné.  [11], [31] 
 
 
Obr. 34 Klzné predné podperné ramená [11] 
 
 
Obr. 35 Hydraulické podpery [13] 
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5 Bezpečnostné prvky 
 
Ohraňovacie lisy sú v dnešnej dobe jedny z najvyťaženejších pracovísk, a preto je nutné 
sa venovať otázke bezpečnosti. Vhodnou koncepciou automatizácie a mechanizácie 
jednotlivých procesov, zohráva pri výrobe dôležitú úlohu vhodné začlenenie lisu do 
komplexných pracovísk. V prípade plne automatizovaného zariadenia a teda aj jednotlivých 
operácii, ktoré vykonáva, je bezpečnosť obsluhy daná tým, že do výrobného procesu 
nevstupuje ľudský faktor. Napriek tejto skutočnosti je nutné, aby bola zaistená dostatočná 
bezpečnosť aj v prípade kusovej výroby, kedy do výroby vstupuje už ľudský faktor. 
Bezpečnostné prvky slúžia ako opatrenia, ktoré umožňujú obsluhe ohraňovacieho lisu 
pracovať bezpečnejšie a efektívnejšie bez zníženia produktivity práce. Staršie postupy ako 
napríklad zaistenie bezpečnosti pomocou dvojručného ovládania spúšťacieho mechanizmu, 
spôsobujú predlžovanie výrobných časov. Ako náhradou dvojručného ovládania prišli na trh 
novšie bezpečnostné systémy, ktoré využívajú laserový lúč. Jedným z bezpečnostných 
systémov je systém troch paralelných vodorovných laserových lúčov. Princíp paralelných 
vodorovných laserových lúčov  je, že medzi vysielačom a prijímačom diódového laseru, sa 
vysielajú lúče. Vysielač a prijímač sa pohybuje spoločne so zvislým pohybom horného 
nástroja lisu. Laserové lúče vymedzujú ochrannú zónu vo vodorovnej rovine v rozmedzí 20 
mm pred a 20 mm za pracovnú hranu nástroja. V prípade nejakej prekážky, ktorá preruší lúč, 
alebo ak lúč preruší ruka pracovníka, lis sa okamžite zastaví. Po odstránení prekážky je 
možné znovu spustiť spínač a pokračovať v predchádzajúcej operácii. Pri práci s 
priestorovými polotovarmi, kedy by mohol nastať prípad, že priestorovo ohýbaný diel sám 
predstavuje prekážku, sú krajné lúče laserového systému zaclonené. Existuje približne 24 
základných bezpečnostných kritérií, ktoré uvádza napríklad firma Trumpf. Firma Trumpf vo 
svojich kritériách uvádza aké zásady by sa mali dodržiavať pri práci na ohraňovacom lise. 
Ako základné zásady sa napríklad uvádza: správne upnutie horných a dolných nástrojov, 
správne držanie ohýbanej súčasti, vouživanie tlačidla ’’stop“ apod. [18] 
 
 
Obr. 36 Laserový bezpečnostný systém BendGuard  
    pre zaistenie bezpečnosti obsluhy lisu [34] 
(1 – laserový vysielač, 2 – trojica paralelných laserových lúčov,  
3 – spodný nástroj, 4 – horný nástroj, 5 – prijímač laserového lúča) 
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Uvoľňovacie alebo stláčacie zariadenie sa používa najmä pri odstránení porúch, 
programovaní alebo preskúšaní, ak nie je možné zabezpečiť oblasť inak. V prípade ak 
pracovník, či už z dôvodu odstránenia porúch, alebo preskúšania chodu stroja vstúpi do 
nebezpečnej zóny, je veľmi dôležité, aby mal nejaký spôsob na núdzové zastavenie stroja, bez 
toho, aby musel mať pri sebe ďalšiu osobu a spoliehať sa na ňu, že v prípade nebezpečenstva 
táto osoba stroj núdzovo vypne. Podmienkou je tiež, že žiadna ďalšia osoba nemá možnosť 
spustiť stroj, keď obsluha stroja zastavila stroj práve pomocou  trojpolohového tlačidla. 
V prípade nebezpečnej situácie je nutné aby sa aktivoval signál zastavenia, či už stlačením 
alebo pustením bezpečnostného tlačidla a to aj v tom prípade ak by sa jednalo len o planý 
poplach obsluhy.  
 
Obr. 37 3-stavový spínač [32] 
 
Bezpečnostné optické zariadenia   
 
Bezpečnostní optické (laserové) zariadenie AKAS sa pohybuje súčasne spolu s horným 
nástrojom a zabraňuje tak stlačeniu alebo ustrihnutiu časti ľudského tela medzi nástrojmi. 
Vysielač a prijímač laserového lúča je pevne uchytený na hornej pohyblivej časti barana lisu 
a vytvárajú tak laserovú optickú bezpečnostnú mriežku. Uloženie takéhoto spôsobu vlastne 
kopíruje s určitým predsadením kontúru horného nástroja. Lúče laseru sa vyskytujú pod  
horným nástrojom. Krabicové a malé dielce sa môžu udržať rukou.  
Pri ohýbaní veľkých dielcov sa požadovaná bezpečnosť môže zaistiť pomocou 
laserového bezpečnostného skeneru FLSC. Odstup od nebezpečného miesta musí byť min. 
1000 mm. 
 Bezpečnostný pedál je opatrený tlakovým bodom ( pos.1). Chod stroja je prerušený v tej 
chvíli keď sa aktivuje pedálu v tomuto bode. V prípade, že táto poloha je prekročená teda 
(Pos. 2 alebo Pos. 3) v tú chvíľu sa uvoľní kontaktný blok pre nebezpečný pohyb. Taktiež sa 
otvorí aj bezpečnostný kontaktný blok čo je nútený spínač. [32] 
 
 Rešerše ohraňovacích lisov  
- 39 - 
 
Obr. 38 Bezpečnostný pedál [32] 
 
Po uvoľnení pedálu dochádza automaticky k opätovnému nastaveniu. Za pomoci dvoch 
oddelených spínačov, ktoré sú zapojené nezávisle na sebe, je zabezpečená redundancia 
systému.  Vedľa bezpečnostného pedálu sa môže vyskytnúť ďalší pedál, ktorý ale nefunguje 
na bezpečnostné účely. 
 
Na zadnom otvore lisu je možné inštalovať bezpečnostnú clonu TLVT, ktorá vytvára 
pomocou vysielača a prijímača „ochranné pole“. To znamená, že v prípade zásahu do tohto 
poľa a teda do priestoru zadného otvoru lisu, dôjde k zastaveniu všetkých pohonov zadných 
osí. Svetelné závory typu TLCT / ILCT je označenie pre bezpečnostné svetelné závory, ktoré 
sa skladajú z dvoch zložiek a to zo svetla vysielača a svetla prijímača. Vzdialenosť medzi 
vysielačom a prijímačom a ich výška udáva šírku a výšku ochranného poľa. Konštrukcia 
týchto dvoch snímačov umožňuje vytvoriť ochranné pole o výške od 100 mm do 1000 mm 
v krokoch po 100 mm. Vysielač vytvára infračervené svetelné lúče v rýchlych impulzoch 
a tieto paralelné lúče sa analyzujú vo dvoch jednočipových radičoch vo vysielači. V prípade 
ak objekt vstúpi do ochranného poľa a teda v prípade ak sa čo i len jeden lúč preruší 
automaticky sa zastaví chod stroja alebo sa mu zabráni vo spustení, čím sa môže predísť 
nebezpečenstvu. Po takomto zablokovaní je možné stroj odblokovať pomocou reštartu 
tlačidlom štart.  
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Obr. 39 Bezpečnostné závory [32] 
 
Bezpečnostná rohož slúži na ochranu do nebezpečných oblastí strojov a zariadení. Vstup 
na podložku spúšťa automaticky príkaz zastaviť nebezpečný pohyb stroja. Základná 
konštrukcia   bezpečnosti v dotyku bezpečnostnej rohoži (ASO podložka) sa skladá z dvoch 
vodivých dosiek. Tieto dosky sú oddelené izolačnou vrstvou a sú celé vsadené do čierneho 
polyuretánu, čím sa zabráni preniknutiu prachu a vody do nežiaducich miest. Tieto dosky sú 
odolné aj proti oleju a tukom. Kontaktné dosky sú spojené s dvomi koncovkami, ktoré 
vyčnievajú von s konektormi M8. Povrch dosiek je chránený pomocou protišmykových 
krytov z hliníkových alebo z nerezných plechov. [32] 
 
 
Obr. 40 Aplikácie bezpečnostného roštu [32] 
 
 
Stôl pre kompenzáciu priehybu  
 
Ohraňovacie lisy môžu byť vybavené v štandardnej výbave stolom pre kompenzáciu 
priehybu s CNC automatickým, motorickým nastavením. Spôsob kompenzácie priehybu 
spočíva v tom, že riadiaci systém automaticky vypočíta a následne elektromotor automatický  
vykoná potrebný priehyb stola pri každom ohybe. Týmto spôsobom sa zabezpečí, že pri 
ohýbaní dlhých dielcov je v strede aj na krajoch rovnaký uhol, to zabezpečuje skvalitnenie a 
zefektívnenie výroby. [11], [33] 
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6 Programovanie CNC lisu 
 
Programovanie CNC ohraňovacieho lisu sa uskutočňuje cez obrazovku, ktorá je priamo 
spojený so strojom. Do programu je nutné zadať niekoľko dôležitých parametrov, ako je 
hrúbka plechu, kód horného a dolného nástroja. V prípade, ak by po zadaní daný materiál 
nešiel ohýbať pre zadaný nástroj, vyhlási chybové hlásenie. Chybové hlásenie sa odstráni po 
zvolení vhodného nástroja pre danú hrúbku materiálu. Ďalším parametrom, ktorý sa zadáva je 
uloženie matrice, tá môže byť umiestnená priamo na základnú dosku alebo upnutá na nosníku, 
ktorý má rozličnú výšku. Na záver sa vkladajú do programu kroky pre samotný tvar ohybu. 
Okrem už spomínaných parametrov je tiež možno nastaviť ďalšie parametre (nastavenie 
odjazdu zadného dorazu a jeho spomalenie, výška otvorenia stroja a iné parametre), ktoré 
vedú  k zrýchleniu strojných  časov, k zefektívneniu výroby a zvýšenie bezpečnosti obsluhy. 
Po zadaní všetkých potrebných parametrov a krokov pre ohýbanie sa program prepne do 
poloautomatického režimu. V tomto režime si program spočíta korekcie uhlov, dorazov a 
ďalších potrebných údajov na základe zadaných veličín. V programe je možnosť si súčasť 
vymodelovať. Vymodelovanie dielca možnosť ukážky simulácie priamo na monitore pomôže 
zistiť akú rozvinutú dĺžku materiálu je potrebné pre ohýbanie alebo akým vhodným spôsobom 
je možné dielec ohýbať, aby nedopatrením  nedošlo ku kolízii dielca s nástrojom alebo 
samotným lisom a tiež, aby tak nedošlo k zmätku. Simulácia dovoľuje obsluhe sledovať krok 
po kroku jednotlivé ohyby čo umožňuje kontrolu programu zo všetkých možných smerov 
a uhlov, ešte pred začatím výroby. Dovoľuje tiež v prípade potreby, včasnú úpravu programu 
alebo zvolenie vlastnej technológie pri možnej kolízii. Po zadefinovaní a skontrolovaní 
všetkých potrebných parametrov je program pripravený k výrobnej činnosti. Obsluha 
zariadenia má možnosť si prepnúť stroj do poloautomatického režimu, kedy je obsluha nútená 
si každý ohyb prepínať alebo do automatického režimu, kedy stroj automaticky prepína na 
nasledujúci ohyb po uskutočnení predchádzajúceho ohybu. Flexibilita programu dovoľuje 
vzájomne poprepájať stroje vďaka čomu môžeme kontrolovať a plánovať jednotlivé operácie, 
ich náväznosť a stav výroby ako jedného celku. [18]. 
 
6.1 Programovateľné osy 
 
Každá os ohraňovacieho lisu je riadená prostredníctvom vlastnej osovej karty, ktorá je 
v riadiacej skrini. K nepresnostiam pri práci stroja, môže tiež dochádzať z dôvodu  
opotrebenia osových kariet a vtedy je vhodné karty vymeniť. V súčasnej dobe automatizácia 
ohraňovacích lisov pracuje prostredníctvom programovateľného kĺbového robota alebo 
manipulátora čím je možné dosiahnuť väčšiu  produktivitu, zrýchlenie strojných časov 
v niektorých prípadoch až o polovicu. Pomocou automatizácie sa taktiež zvýši aj bezpečnosť. 
Robot alebo manipulátor je schopný nahradiť obsluhujúci personál, zároveň umožňuje 
nepretržitú a automatickú prevádzku. Jednoduché začlenenie stroja do výroby a 
jeho jednoduché a ľahké programovanie. Napriek tomu, že výroba je automatizovaná je 
možné aj manuálne ovládanie lisu. Ďalšou výhodou robota alebo manipulátora je, že 
neblokuje priestor pred strojom. Zautomatizovanie výroby znamená vysokú výrobnosť a 
kvalitu prevedenia. [18] 
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7 Nástroje pre ohraňovacie lisy  
 
Materiály pre výrobu nástrojov sú materiály prvotriednej kvality. Nástroje sa zhotovujú 
z ušľachtilých materiálov ako napríklad: C45, 42CrMo 4 alebo W1.2311 v závislosti na 
požadovanom profile nástroja. Nástroje sa indukčne kalia, čím sa po spracovaní sa dosahuje 
vysoká odolnosť proti opotrebeniu pracovného povrchu nástroja. Napriek tomu, že sa nástroj 
kalí stále si zachováva výbornú pružnosť a odolnosť pri bežnom používaní. Dokončovacou 
operáciou pri výrobe nástrojov pre ohraňovací lis je brúsenie. Rádiusy nástrojov sú štandardne 
zakalené na tvrdosť  52-55HRC. Takto vyrobené nástroje sú veľmi spoľahlivé a kompatibilné. 
Všetky štandardné nástroje prechádzajú stopercentnou kontrolou. Upínanie nástrojov a 
bezpečnostnej drážky sa vyrába v závislosti od výrobcov. Pre uchytenie nástrojov sa 
používajú rozličné adaptéry, hydraulické úpinky a úpinky pre ustavenie horných a dolných 
nástrojov.  Rozdelenie nástrojov sa robí podľa štandardného delenia, alebo v súvislej dĺžke. 
Pri výrobe nástrojov je možné upravovať katalógové tvary a teda aj rozmery nástrojov, napr. 
polomer razníka. V závislosti na požiadavke zákazníka, sú niektoré firmy schopné vyhotoviť 
aj špeciálne nástroje na zákazku. Pre výrobu špeciálneho nástroja je vhodné poznať rozmery 
nástroja, ktoré je dobré mať vo formáte DXF, prípadne aspoň vo forme jednoduchého 
náčrtku. Dôležité je tiež zadať vlastnosti materiálu, základné technické  parametre 
ohraňovacieho lisu, na ktorý bude nástroj určený a množstvo vyrábaných nástrojov. Vyrobené 
nástroje sa uskladňujú vo špeciálnych skriniach ako je na obr. 41. 
 
 
Obr. 41 Skriňa pre ohýbacie nástroje [35] 
 
7.1 Horný nástroj – Razník 
 
Razník nie je vyrábaný štandardných dĺžok. Dĺžku nástroja si udáva výrobca, ale je 
štandardné rozdelenie razníkov. Razníky sú pripevnené k hornému baranovi pomocou 
adaptéru alebo pomocou hydraulických upínačov. Existuje niekoľko typov razníkov, pričom 
takmer každý výrobca má odlišnú konštrukciu. Konštrukcia nástroja je zvolená na určitý 
materiál a spôsob ohýbania.  Rádius, ktorý má razník je určený len pre materiál a pre danú 
hrúbku ohýbaného materiálu. [17]. 
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Obr. 42 Typy razníkov [21] 
 
Jedným z výrobcov kvalitných ohraňovacích nástrojov je spoločnosť Trumpf.  Táto 
spoločnosť má široký sortiment nástrojov. Majú viac ako 150 rozličných typov horných 
a dolných nástrojov na sklade s rozličnými geometriami. Všetky ich nástroje je možné si 
objednať ako súpravu nástrojov alebo jednotlivé kusy nástrojov. V prípade, ak zákazníkovi 
nevyhovuje žiaden zo štandardných nástrojov má spoločnosť Trumpf v ponuke špeciálne 
nástroje. Špecialisti na nástroje dokážu zákazníkovi vyvinúť nástroj, presne podľa potreby pre 
optimalizáciu výroby. Vyvinuté nástroje sú samozrejme skúšané a skúška sa prevádza na 
reálnych vzorkách, na ktoré má byť nástroj vyhotovený. Trumpf má vo svojom sortimente aj 
meracie ohraňovacie nástroje. Meracie nástroje sú takmer pre všetky typy štandardných 
nástrojov fungujúcich na princípe ACB, čo poskytuje najvyššiu presnosť. Princíp meracích 
nástrojov je, že dotykové kotúče v tvare nástroja sú zapustené a merajú priamo v mieste 
ohybu. Meranie vykonávajú dva dotykové kotúče, ktoré sú vložené v tele nástroja. Kotúče 
merajú skutočný uhol a odpruženie ohýbaného dielu, na základe čoho riadia baran a teda 
veľkosť lisovacej sily na požadovaný rozmer uhla. Systém ACB je veľmi flexibilný. Jeho 
veľkou prednosťou je, že funguje takmer nezávisle od dĺžky ramena a meria uhly v pomerne 
veľkom rozsahu od 35° do 145°. Vďaka meracím nástrojom je možné vyhnúť sa náročným 
procedúram zábehu pri voľnom ohýbaní. Systém merania uhlov zabezpečí, že už prvý kus 
série nie je zmätkový. Takto jednoducho je možné docieliť zníženie nepodarkov, čo 
jednoducho zvýši produktivitu práce. 
 
 
Obr. 43 Štandardné nástroje firmy Trumpf [35] 
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Obr. 45 Schéma priebehu automatickej korekcie uhla s použitím modulu ACB [47] 
 
A- Počiatočný ohyb  
B- Meranie odpruženia a kontrola naklopenia 
C- Doohnutie (požadovaný uhol a uhol odpruženia) 
D- Uvoľnenie a kontrola naklopenia 
E- Meranie výsledného uhlu 
 
Špeciálny spôsob ohýbania bez odtlačkov je spôsob pri ktorom na ohýbaných súčastiach 
nevznikajú odtlačky spôsobeným rádiusom matrice. Takýto efekt je možné docieliť 
jednoduchým podložením matrice špeciálnou fóliou a tým sa zamedzí odtlačeniu matrice na 
ohýbaný dielec alebo v prípade sériového ohýbania je možné využiť nástroje s plastovými 
výložkami. 
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Slúžia k rýchlemu, bezpečnému a spoľahlivému upnutiu horných ale aj dolných 
nástrojov. Upínanie nástrojov je možné mechanicky pomocou manuálneho  rýchloupínania 
pákou prípadne skrutkami alebo je možné použiť hydraulické alebo pneumatické upínanie 
horných alebo dolných nástrojov. V špeciálnych prípadoch je možné použiť pre zmenu typu 
upínania horných a spodných nástrojov, v závislosti na type používaných nástrojov. Pri 
hydraulickom alebo pneumatickom spôsobe upínania sa pri upínaní automaticky vyrovná 
výška nástrojov. S nástrojmi je možné pracovať ihneď po upnutí, nakoľko nie je potrebné 
výškovo vyrovnávať nástroje. Nástroje sa vkladajú a vyťahujú z upínania zo spodku. Je však 
možné upínať nástroje aj z boku. Dĺžka razníka nie je nijak obmedzená. [36]. 
 
 
Obr. 47 Horný upínač [22] 
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Obr. 48 Rýchloupínač [22] 
 
7.3 Spodný nástroj – Matrica 
 
Podobne ako horné nástroje taktiež aj dolné nástroje sa vyrábajú štandardných dĺžok 
matríc podľa výrobcu. Matrice sa pripevňujú k základnej doske pomocou pravouhlých 
úpiniek. Upevnenie je možné priamo na základnú dosku alebo za pomoci určitého nosníka 
určitej výšky. Existuje niekoľko druhov matríc. Typy matríc sú dané výrobcom, pričom 
takmer každý výrobca chce byť originálny a vyrába odlišnú konštrukciu. Každý nástroj je 
určený na určitý materiál a spôsob ohýbania. Matrica má svoj špecifický tvar a konštrukciu, 
ktorá je daná šírkou a výškou a je určená len na istú hrúbku plechu. Upnutie matrice je 
obmedzené šírkou základnej dosky. V kusovej výrobe môžeme využiť špeciálne tvarované 
nástroje, ktoré dokážu v jednom kroku ohybu spraviť viac než len jeden ohyb. Taktiež 
v sériovej výrobe je možné využiť takýto nástroj avšak nástroj je určený len pre jeden typ 
výrobku. Najpoužívanejším typom spodného nástroja je matrica s V - drážkou.  Nastaviteľné 
UKB matrice sú špeciálne matrice, ktoré sa vyznačujú ohýbaním hrubých a vysoko pevných 
plechov. Tieto matrice umožňujú jednoduché ohýbanie plechov pre rozličné hrúbky pri 
jednom upnutí. Tieto matrice je možné použiť pri všetkých druhoch ohraňovacích lisoch za 
predpokladu použitia individuálneho držiaku matríc. Otvorenie matrice je možné jednoducho 
nastaviť pomocou nastavovacích líšt, čo dokonale šetrí čas, tým že netreba tak často meniť 
matricu. Tiež sú menšej konštrukcie vhodné pre materiály s vyššou pevnosťou v ťahu, pričom 
nevznikajú výrazne odtlačky nástroja na dielcoch. Pri tomto druhu matríc dokonca nie je 
potrebný tak vysoký lisovací tlak, ale stačí tlak o 30% menší ako pri klasických matriciach, čo 
predlžuje samotnú životnosť nástroja. Náklady na údržbu sú nízke, pretože je pri týchto 
matriciach možné vymeniť samostatne opotrebované komponenty. [18], [37]. 
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Obr. 49 Matrica [23] 
 
 
Obr. 50 UKB matrica [45] 
 
7.4 Zhrnutie 
Hydraulické ohraňovacie lisy sú veľmi rozšírenou skupinou strojov. Vývoj týchto strojov 
ide neustále dopredu a jednou z veľkých výhod oproti ostatným ohraňovacím lisom je funkcia 
merania uhlov počas ohýbania. Takýmto spôsobom ohýbania sa dokáže dielec ohnúť 
s presnosťou ±0,3 na ohyb. Taktiež široká škála rozličných riadiacich programov a s tým 
spojeným veľa možností, ktoré uľahčujú prácu obsluhe a zvyšujú tak výrobnosť stroja. 
Hydraulické ohraňovacie lisy pri voľbe správnych parametrov dokážu ohnúť dielce s veľkou 
presnosťou a to pre dĺžky až 18 metrov. Ďalšou výhodou je UKB matrica, ktorá je 
nastaviteľná pre rozličnú hrúbku plechov a tým šetrí nie len náklady spojené s vybavením lisu 
ale tiež aj skladové priestory pre nástroje.  
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8 Záver 
 
Ohraňovacie lisy sú stroje, ktoré majú v dnešnej dobe veľké uplatnenie vo výrobnom 
procese. Sú to stroje, ktoré napriek tomu, že sú jednoúčelové poskytujú dostatočne širokú 
škálu pre požadované operácie, ktoré by na iných strojoch nebolo možné. Ohraňovacie lisy 
majú veľké portfólio nástrojov a prípravkov, ktoré uľahčujú prácu a zvyšujú výrobnosť stroja. 
Ohraňovacie lisy sa konštruujú rozličných konštrukcií, veľkostí a tiež rozličných druhov 
pohonov. Najrozšírenejším pohonom  v oblasti ohraňovacích lisov je nepochybne hydraulický 
pohon. Ostatné druhy pohonov ohraňovacích lisov sú taktiež veľmi zaujímavé a v niektorých 
prípadoch zrovnateľné s hydraulickými pohonmi nemajú také možnosti ako práve 
hydraulické. Pri porovnaní mechanického a hydraulického lisu pri rovnakej lisovacej sile 
a výkone motora je možné spozorovať niekoľko odlišností ako napríklad: zdvih barana je pri 
hydraulickom lise dvojnásobne väčší, šírka stola je pri hydraulickom lise dvojnásobne 
menšia, pričom pracovná dĺžka oboch ohraňovacích lisov je takmer totožná a hmotnosť 
mechanického ohraňovacieho lisu je dvojnásobne vyššia. Z toho vyplýva, že hydraulické 
a mechanické stroje, sú pri rovnakých výkonoch stroja z hľadiska konštrukčného riešenia 
v štandardných rozmeroch veľmi podobné. Napriek tomu sa do popredia dostavajú práve 
hydraulické ohraňovacie lisy. Je to spôsobené tým, že je možné omnoho jednoduchšie 
regulovať menovitú silu, rýchlosť nástroja a tiež tlak v hydraulickom ohraňovacom lise ako 
v mechanickom. Taktiež dosiahnutie konštantného tlaku je v prípade mechanického lisu je 
problém. Napriek tomu, že hydraulické lisy majú nevýhody ako doplnkové chladenie a vyššie 
náklady na odpadové látky sú stále priaznivejšou voľbou pre bežné výrobné procesy ako 
mechanický aj keď mechanický ohraňovací sa ešte stále využíva a je to stroj ktorý dosahuje 
veľmi podobné výsledky. Hydraulický ohraňovací lis práve pre svoje výhody má tiež široké 
zastúpenie rozličných nástrojov, ktoré ho práve ešte viac zdokonaľujú. Tieto stroje sa 
vybavujú špičkovými riadiacimi systémami ktoré vytvárajú komfort pre obsluhu a zároveň 
svojimi prvkami programu dokážu eliminovať chybovosť vo výrobe. Inovácie s ktorými 
prichádzajú výrobcovia hydraulických lisov ako napríklad dotykové LCD monitory, samo-
odmeriavacie nástroje alebo automatická výmena nástrojov, ktorá dokáže v priebehu pár 
minút vyskladať potrebné nástroje potrebné pre ohýbanie. Taktiež robotizácia, kde sa celý 
pracovný cyklus odohráva plne automaticky prostredníctvom robota alebo manipulátora  
a teda celý výrobný proces sa riadi automaticky. Práve automatizácia a robotizácia je 
jedinečným prínosom pre zefektívnenie celého výrobného procesu a samotnej práce na tomto 
druhu zariadení. Robotizácia veľmi pozitívne vplýva tiež na bezpečnosť obsluhy, no 
požadovanú efektivitu práce spĺňa, iba v prípadoch, keď sa jedná o sériovú a hromadnú 
výrobu. 
Napriek výrobe hydraulických lisov aj vo veľkých rozmeroch a rozličných spôsobov 
pohonov je najväčší dopyt práve po štandardne vybavených hydraulických ohraňovacích 
lisoch, ktorých rozmer pracovného stola zodpovedá najčastejšie rozmeru troch metrov dĺžky. 
Takýto druh stroja dostatočne pokryje požiadavky výroby bežných prevádzok a zaručí 
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10 Zoznam použitých skratiek a symbolov 
 
A0U  [J]  práca pri ohýbaní do tvaru „U“  
A0V  [J]  práca pri ohýbaní do tvaru „V“  
b   [mm]  šírka plechu  
c   [-]  koeficient materiálu 
E   [MPa]  modul prierezu  
F0U  [N]  sila pri ohýbaní do tvaru „U“  
F0V  [N]  sila pri ohýbaní do tvaru „V“  
k   [-]  súčiniteľ určujúci polohu neutrálnej plochy 
l   [mm]  vzdialenosť ohýbaných častí  
lm   [mm]  rameno ohybu  
ln   [mm]  dĺžka polotovaru  
L    [mm]  vzdialenosť medzi podporami  
R   [mm]  polomer ohybu  
Re   [MPa]  medza pevnosti v sklze  
t   [mm]  hrúbka ohýbaného materiálu  
x   [-]  koeficient posunu neutrálnej osi 
Z   [mm]  potrebný zdvih  
α   [°]  uhol ohybu  
β   [°]  uhol odpruženia  
εc   [-]  medzné predĺženie 
μ   [-]  súčiniteľ trenia  
ρ   [mm]  polomer zaoblenia stredného vlákna  
ρ1   [mm]  polomer ohybu  
φ   [°]  uhol ohybu  
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